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Paxta sanoati texnologiyasi
УДК 677.072.017.4:539.016
ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ ТЕРМООБРАБОТКИ ПРЯЖИ НА ЕЁ ФИЗИКОМЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА
С.Л. Матисмаилов, В.Т. Исакулов, М.В. Тулаганова
Annotatsiya: Maqolada halqali usulida yigirilgan, chiziqiy zichligi 20 teks karda (Ne30)
ipi namligining ip sifat ko‘rsatkichlariga ta’siri tadqiq etilgan. Korxona bug‘lash rejimi asosida
ipning namlashtirish XORELLA (Shveysariya) uskunasida issiq bug’ yordamida past bosimda
olib borilgan. Ipning namligi uning mexanik tavsiflariga ya’ni, ipning uzilishdagi pishiqligiga,
uzayishiga, uzilish ishining oshishiga hamda ipning qattiqligi va elastiklik modulining
kamayishiga ijobiy ta’sir ko‘rsatishi aniqlangan.
Аннотация: В статье приведены результаты исследования влияния влажности
на показатели качества кардной пряжи линейной плотности 20 текс (Ne30) кольцевого
способа прядения. Увлажнение пряжи проводилось на аппарате XORELLA (Швейцария)
по фабричному режиму способом запаривания пряжи горячим паром низкого давления.
Установлено что влажность пряжи, т.е. оказывает положительное влияние на
механические характеристики пряжи: увеличиваются удельная разрывная нагрузка и
разрывное удлинение, работа разрыва, снижается жесткость и модуль упругости.
Abstrakt: The results of the study of the effect of humidity on the quality of carded yarns
with a linear density of 20 tex (Ne30) of the circular spinning method are presented. The
moisture of the yarn was carried out on the XORELLA apparatus (Switzerland) according to the
factory mode by the method of steaming the yarn with a hot low-pressure steam. It was
established that the moisture of the yarn had a positive effect on the mechanical characteristics
of the yarn: the specific tensile load, elongation, rupture work, and stiffness and modulus of
elasticity decreased.
Ключевые слова: качество, влажность, запарка, пар, цикл, диаметр, разрывная
нагрузка, упругость, удлинение, утонение, утольшение, ворсистость, обрывность.
Введение: Показатели качество текстильных изделий в большей степени зависят от
физико-механические свойства пряжи, а влажность пряжи оказывает доменирующиее
влияние на характеристики, механических и геометрических свойств пряжи.[1]
В связи с оснащением на прядильных производств современным оборудованием
возникла необходимость исследования влияния влажности на качество пряжи,
выработанной и увлажненной с использованием передовых, технологий. С этой целью
проводились экспериментальные исследования в производственных условиях OOO СП
“Uztex Shovot”. Исследовалось влияние влажности на показатели качества кардной пряжи
линейной плотности 20 текс (Ne30) кольцевого способа прядения.
Пряжа вырабатывалось по фабричному плану прядения из хлопка 4 типа I сорта
класса «Яхши» по цепочке современного технологического оборудования фирмы Rieter.
Экспериментальная часть. Увлажнение пряжи проводилось на аппарате
XORELLA (Швейцария) по фабричному режиму способом запаривания пряжи горячим
паром низкого давления. Принцип действия запарочного аппарата заключается в
следующем: в аппарат одновременно на шпулярниках загружается 384 бобины массой 2,5
кг. каждая. С помощью насосов в аппарате создается разряжение и отсасывается 0,7
объема имеющегося в нем воздуха, а затем в него впускается горячий пар. При пуске пар
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стремится заполнить всё пространство и интенсивно поглощается пряжей в результате
чего внутренние и внешние слои бобин равномерно пропариваются. Время запаривания
45 минут. Режим запаривания делится на 2 цикла: 1 цикл длится 20 минут при
температуре пара 58° С, 2 цикл в течении 20 минут при температуре 50°С. Затем пряжа
охлаждается с помощью 4х вентиляторов в течением 5-10 минут.
До увлажнения пряжи и после её увлажнения определялись следующие показатели
свойств пряжи:
- влажность;
-механические характеристики (разрывная нагрузка, удлинение, работа разрыва и
квадратических неровнота по этим показателям)
-пороки внешнего вида (неровнота по сечению, утонения, утолщения, непсы,
ворсистость).
Показатели качества пряжи определяли на лабораторном испытательном
оборудовании фирмы USTER, а влажность влагомером HUMY TESTER II (Италия).
Средние показатели механических свойств пряжи до и после увлажнения
приведены в таблице 1.
Таблица 1
Механические характеристики пряжи
№ Наименование показателей
До
После
Отклонение
увлажнения
увлажнения
1
Влажность, %
5,0
8,2
+3,2
2
Линейная плотность, текс
19,7
19,95
+0,25
3
Номер английский Ne
29,97
29,6
4
Разрывная нагрузка, сН
247,9
289,0
+41,1
гс
253,0
294,9
+41,9
5
Удельная разрывная нагрузка,
12,84
14,78
+1,94
гс/текс (RKM)
6
Коэффициент вариации по
11,4
8,6
-2,8
разрывной нагрузке, %
7
Удлинение, %
4,47
5,42
+0,95
8
Работа разрыва, N*см
3,24
4,27
+1,03
9
Жесткость пряжи, сН (С)
5,546
5,332
-0,2214
10 Модуль упругости, гс (Е)
287,3
272,7
-14,6
11 Диаметр пряжи, мм (d)
0,159
0,161
+0,002
Примечание:
1. Жесткость (сН) определена по формуле
100  G
G
L
(1)
где: G-разрывная нагрузка пряжи, сН, L-удлинение, %.
2. Модуль упругости (Е) рассчитывается по формуле:
R 100
E 
L
(2)
где: Rn-удельная разрывная нагрузка пряжи, гс/ текс, L-удлинение, %
3. Расчетный диаметр пряжи можно определить по формуле
T
d 0  1,28 
1000
(3)
Где: Т- линейная плотность пряжи, текс
Анализ полученных результатов. Из таблицы 1видно, что после увлажнения
пряжи с 5,0 до 8,2% толщина (линейная плотность пряжи) увеличилась на 0,25%, а
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диаметр пряжи увеличился с 0,159 до 0,161 %. Удельная разрывная нагрузка стала больше
на 1,94 %, а удлинение выше на 0,95%.
Механические свойства пряжи хорошо описываются кривим растяжения (кривые
зависимости прочности пряжи от удлинения). Такие кривые получены при тестировании
пряжи на USTER TENSORAPID 4. Для наглядности, полученные на тестере кривые
совмещены (рис. 1).
Разрывная
нагрузка

Удлинение

Рис.1. Кривые растяжение
Значение работы разрыва определяется в технологии, т.е. при дальнейшей
переработке пряжи, где большое значение имеет деформация. Из рис.1 видно, что
увлажненная пряжа дольше растягивается на определенную величину, что позволяет
уменьшить обрывность на ткацком оборудовании.

Коэффициент Удлинение %
Удельная
вариации %
Разрывная
нагрузка сН/текс

Работа Коеффициеннт
разрыве вариации по
N.см
работе

Жесткость
пряжи Н

Рис.2. Механические характеристики кардной пряжи линейной плотности 20 текс
- до увлажнения
- после увлажнения
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На рис. 2 для наглядности представлены показатели основных механические
характеристик пряжи до и после увлажнения в виде гистограмм.
Из. Рис.2 видно, что жесткость пряжи снижается на 0,22%, имеющая большое
значение при переработке пряжи, т.к. жесткие нити сопротивляются изгибу, легче рвутся.
На дальнейшую переработку влияет и модуль упругости, который у увлажненной пряжи
ниже на 14,6%. При переработке пряжи с низким модулем растягивается на определенную
величину и только потом в ней возникают напряжения, а также после кратковременной
нагрузки она возвратится в исходное состояние раньше, чем пряжа с высоким модулем.
Количество пороков внешнего вида и неровнота по сечению определилось на USTER
TESTER5-S400. (Таблица 2)
Из таблицы 2 видно, что увлажнение пряжи практически не оказывает влияние на
неровнота пряжи по сечению, на количество утонений и ворсистость пряжи. А вот
количество утолщений размером +35%, +50% и количество непсов +140% и +200%
снижается. Наглядно это видно на рис 3, что подтверждается и работами, проведенными в
ЦНИХБИ [2].
Таблица 2
Пороки внешнего вида пряжи
№ Наименование показателей
До увлажнения
После увлажнения
Показа-тель
Уровень
Показа-тель
Уровень
Ust %
Ust %
1 Неравнота по сечению, %
-линейная, Um
11,6
11,46
-квадратическая, Cm
14,78
31
14,60
31
2 Утонения: -40%, ед/км
171,3
34
169,8
34
-50%, ед/км
4,8
17
5,5
19
5 Утолищения: +35% ед/км
819,0
35
674,8
29
+50% ед/км
135,0
28
97,0
20
6 Непсы: +140% ед/км
1032
40
781
30
+200%, ед/км
371
44
252,8
30
7 Ворсистость шт/1000м
6,97
67
6,93
67
Возможно это связано с тем, что при увлажнении увеличивается диаметр пряжи,
поэтому тестер фиксирует меньшее количество толстых мест размером на
35% и 50% больше прежнего диаметра пряжи и аналогично меньшее количество
непсов.
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Утолщения
+35 % ед/км

Утолщения
+50 % ед/км

Непсы
+140 % ед/км

Непсы
+200 % ед/км

Рис.2 Утолщения и непсы пряжи до и после увлажнения
- до увлажнения
- после увлажнения
Для наиболее значимых для последующей переработки пряжи работы разрыва
(Н*см) и жесткости пряжи (Н) составлены на основе экспериментальных исследований.
Эмпирические формулы [3] зависимости указанных параметров от влажности, которые
представляют собой линейную функцию вида y  ax  b . Коэффициенты a и b определены
по методу наименщих квадратов [2].
Искомую формула выражающую приближенную зависимость работы разрыва (у)
кардной пряжи от её влажности (х) можно записать в следующем виде
y  0,32x  1,63
(4)
Эмпирические формула зависимости жесткости (Н) кардной пряжи от влажности
выглядит следующим образом
y  0,07 x  5,89
(5)
Из формул 1 и 2 видно, что работа разрыва с увеличением влажности
увеличивается, а жесткость пряжи снижается.
Выводы. 1. Экспериментально определено, что влажность пряжи оказывает
положительное влияние на механические характеристики пряжи: увеличиваются,
удельная разрывная нагрузка, удлинение, работа разрыва, снижается жесткость и модуль
упругости.
2. При увлажнение снижается количества утолщений и непсов в пряже и
практически не меняется неровнота по сечению количество утонений и ворсистость
пряжи.
3. При увлажнении пряжи увеличивается линейная плотность пряжи и диаметр
пряжи.
4. Определено зависимость работы разрыв и жесткость пряжи от степени
увлажнения.
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УДК 677.025.17
ТУКИ УЗАЙТИРИЛГАН ФУТЕР ТРИКОТАЖ ТЎҚИМАСИНИНГ
ХУСУСИЯТЛАРИ
Д.Х. Убайдуллаева, Н.Р. Ханхаджаева, М. Холхўжаева
Annоtаtsiya: Maqolada KH-323D yassi fang trikotaj to’quv mashinasida olingan tuki
uzaytirilgan futer trikotaj to’qimasining yangi tuzilishdagi variantlarining texnologik
ko’rsatkichlari va fizik-mexanik xususiyatlari tahlil qilingan. Tavsiya etilayotgan futerli trikotaj
variantlarining tarkibidagi uzaytirilgan futer tuklari to’qima qalinligini oshirib, to’qimaning
hajm zichliqi kamaytirilgan. Buning natijasida homashyo sarfi tejalib, texnologik jarayon
takomillashtirilgan, resurstejamkor texnologiya tavsiya etilgan.
Аннотация: В статье приведены результаты анализа технологических
параметров и физико-механических свойств новых вариантов структур футерованного
трикотажа с удлиненным ворсом, выработанных на плосковязальной машине KH-323D.
В выработанных образцах трикотажа имеются удлиненные футерные протяжки,
которые позволяют увеличить толщину и уменьшить объемную плотность полотна. В
результате рекомендована ресурсосберегающая технология, усовершенствован
технологический процесс и достигнута экономия расхода сырья.
Abstract: In this article results of analyses of technological parameters and physicalmechanical properties of new structures of fleecy knitting interlooping with elongated fleecy
yarn that produced at the flat knitting machine KH-323D have been offered. In the developed
samples of knitting are available extended fleecy yarn which allows to increase a thickness and
to reduce volume density of fabric. The technology is as a result recommended resource
economy, technological process is improved and the economy of the expense of raw materials is
reached.
Калит сўзлар: футерли, тукли, узилишдаги узайиш, ҳаво ўтказувчанлик, узилиш
кучи, платина ёйлари, ҳажм зичлик, ҳақиқий енгилилик, нисбий енгилили, қисқариш.
Кириш. Республикамиз ҳозирги кунда хомашёни тайёр маҳсулот ҳолатигача
комплекс қайта ишлашга алоҳида эътибор қаратилмоқда. Бу борада трикотаж ишлаб
чиқариш технологиясини такомиллаштиришда сезиларли натижаларга эришилиб,
жумладан трикотаж ишлаб чиқариш корхоналарида ўрнатилган трикотаж тўқув
машиналарининг технологик имкониятларини такомиллаштириш, сифат кўрсаткичлари
юқори ва хомашё сарфи кам бўлган трикотаж тўқималарини ишлаб чиқариш ҳисобига
трикотаж маҳсулотларининг таннархи камайтирилмоқда. Бу йўналишда трикотаж
корхоналарининг экспортга йўналтирилган маҳсулотларни ишлаб чиқаришда уларнинг
рақобатбардошлигини
таъминлайдиган
ресурстежамкор
технологияларни
такомиллаштириш талаб этилмоқда.
2017 йил 14-декабрдаги Ўзбекистон Республикаси Президенти фармони
республикада кенг турдаги сифатли тўқимачилик ва тикув-трикотаж маҳсулотлари ишлаб
чиқарилишини ташкил этиш, унинг ишлаб чиқарилишини маҳаллийлаштиришни
чуқурлаштириш, шунингдек, маҳаллий ишлаб чиқарувчиларнинг экспорт салоҳиятини
оширишга қаратилган комплекс чора-тадбирларни амалга оширишда, жумладан «...
тўқимачилик саноатининг иқтисодиётдаги улушини ошириш, мамлакатда ишлаб
чиқарилаётган тўқимачилик маҳсулотларининг юқори технологик ишлаб чиқаришга қайта
йўналтириш орқали ҳажми ва сифатини ошириш; тўқимачилик саноати соҳасидаги
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стандартлаштириш ва сертификатлаштириш тизимини халқаро талаб ва стандартларга
уйғунлаштириш, юқори сифатли тайёр тўқимачилик маҳсулотларини ишлаб чиқариш ва
экспортини кенгайтириш, миллий брендларни жаҳон бозорларига илгари суриш
мақсадида ишлаб чиқариш жараёнига илғор инновацион технологиялар, ноу-хау,
дизайнерлик ишланмаларини кенг жорий этиш, фурнитура ва аксессуарларнинг
замонавий намуналарини ишлаб чиқаришни маҳаллийлаштириш, ушбу соҳада илмийтадқиқот ишларини чуқурлаштириш...» вазифалари белгилаб берилган [1]. Ушбу
вазифаларни амалга ошириш, жумладан трикотаж корхоналарида ишлаб чиқарилаётган
сидирға трикотаж тўқималарини нақш самарасига эга бўлган тўқималарга алмаштириш,
тўқима тузилишини ўзгартириб, хомашёдан самарали фойдаланиш, маҳсулот сифати ва
рақобатбардошлигини таъминловчи технологияларни яратиш ва такомиллаштириш муҳим
масалалардан бири ҳисобланади.
Сўнгги йилларда трикотаж маҳсулотлари ассортименти сезиларли даражада
кенгайди. Янги тузилишдаги енгиллаштирилган тўқималар яратиш ва уларни турли
трикотаж тўқув машиналарида олиш усулларини такомиллаштириш мақсадида KH-323D
русумли ясси фанг трикотаж тўқув машинасида олинган футер тукли трикотаж
тўқимасининг футер туки узайтирилган янги вариантлари олинди [2].
Футер тукли трикотаж тўқималари тузилишини таҳлилига кўра, трикотаж асосига
футер ипларини киритиш усуллари ҳар хил бўлади. Баъзи ҳолларда футер ипи платина
ҳалқа ёйларида оддий осилиб туради, иккинчидан, айрим ҳолларда асос ва ёпқич иплари
орасида жойлашади, учунчидан, футер ипи айрим игналарда очиқ ҳалқа ҳосил қилади,
тўртинчидан бу ип иккита бир хил тўқимани бирлаштириши мумкин, бешинчидан,
ҳалқани платина ёйлари айланиб ўтиб, трикотаж тузилишининг ички томонида
жойлашиши мумкин (1а-расм) ва б.қ. Ушбу ҳамма усулларни ўзига хос камчилиги ва
афзалликлари мавжуд.
Тошкент тўқимачилик ва енгил саноати институтининг олимлари ва изланувчилари
ҳозирги кунда Республикамизда фаолият кўрсатаётган трикотаж корхоналарида
ўрнатилган янги технологиялар асосида ишлаб чиқарилаётган тўқималарнинг янги
тузилишдаги турларини яратиш бўйича тадқиқотлар олиб бормоқда.
KH-323D русумли ясси фанг трикотаж тўқув машиналарида туки узайтирилган
футер трикотаж тўқимасининг (1а-расм. I-вариант) технологик кўрсаткичлари стандарт
усулларда аниқланди. Тадқиқот натижалари 1 жадвалда келтирилган.
Тадқиқот объекти ва методикаси. Тадқиқот объекти сифатида ясси фанг
трикотаж тўқув машиналаридан олинган футер тукли трикотаж тўқималарининг 3 та
вариантлари олинган (1-расм). Трикотаж маҳсулотлари ассортиментини кенгайтириш ва
КН-323D русумли ясси фанг трикотаж тўқув машиналарининг технологик
имкониятларидан кенг фойдаланиш мақсадида янги тузилишли тукли трикотаж
тўқимасининг 3 та варианти олинди, бунда ҳомашё сифатида Т = 20 текс х 3 пишитилган
пахта ипидан фойдаланилди.
Асос тўқима қилиб футер трикотаж тўқимасининг футер иплари одатдаги узунлиги
олинди (1а-расм. 1-вариант).

а
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в
а- I вариант, б- II вариант, в- III вариант, г- IV вариант
1-расм. Туки узайтирилган футер трикотаж тўқималари тузилиш чизмаси ва
график ёзуви
Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимаси II-вариантининг тузилиш чизмаси ва
график ёзуви 1(б)-расмда келтирилган. Тўқима асос ипи 1 ва узайтирилган футер тукидан
2 ташкил топган.
Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимасининг III вариантида 1 (в)-расм тук
ҳалқа қатори 2 глад ҳалқа қатори 1 билан алмашиб келади.
Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимасининг IV вариантини тузилиш ва
график ёзуви 1(г)-расмда келтирилган. Трикотаж тўқимаси асос ҳалқаларидан 1 ва
узайтирилган футер тукларидан 2 ташкил топган. Футер тукли трикотаж тўқимсининг
ҳамма вариантлари бир хил шароитда, яъни ипнинг таранглиги, эгиш чуқурлиги ва
тортиш кучининг бир хилда бўлган ҳолатида олинган.
Узун футер тукларининг узунлиги тўқимада билан бир хил, демак футер иплари
ҳосил бўлишида иккинчи игнадон игналарида эгилади. Шунинг учун олинган трикотаж
тўқимасини тукини чиқармасдан (тук чиқариш жараёнисиз) ишлаб чиқариш мумкин.
Узун футер туклари узунлигини янада узайтиришга игнадонлар орасидаги
масофани узайтириш орқали ҳамда орқа игнадонда футер ипини эгиш чуқурлигини
ошириш билан эришиш мумкин. Ушбу трикотаж тўқимасини олишда тўқув машинасига
ҳеч қандай конструктив ўзгаришлар киритилмайди ёки қўшимча қурилма, механизмлар
қўйиш талаб этилмайди. Трикотаж тўқув машинасида мавжуд бошқа барча трикотаж
тўқималарини олиш мумкин, бу эса трикотаж тўқув машинасининг технологик
имкониятини кенгайтиради.
Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимасининг IV-вариантини олишда ипларни
қўйиш раппорти (1+1) тенг бўлади, яъни ҳалқа ҳосил қилиш жараёнида футер ипи битта
игнанинг асосига қўйилса, иккинчи игнанинг орқасига қўйилади. Натижада футер ипини
эгиш жараёнида қатнашувчи игналар ва қўшимча элементлар сони ёпқичли тукли
трикотаж тўқимаси олишдагига нисбатан икки марта камаяди. Бу эгиш жараёнида футер
ипининг таранглигининг камайишига олиб келади.
Олинган натижалар ва уларнинг таҳлили.
Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимасининг таркиби 20 текс х 3 пахта ипидан
тўқилган 3 та варианти ясси фанг трикотаж тўқув машинасидан олинди ва уларнинг
технологик параметрлари (1-жадвал), физик-механик кўрсаткичлари (2-жадвал) “Centeks
UZ” аккредитлаштирилган лабораториясида ўрганилди [3]:
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Кўндаланг бўйича
зичлиги, Pг

Бўйлама бўйича зичлиги,
Рв

Тук ипи, LТ

Асос ипи, LА

Тўқима юза зичлиги, М
g/m2

Қалинлиги, Т, mm

Ҳажм зичлиги, 
mg/sm3

Ҳақиқий енгиллилик, Δδ
mg/sm3

Нисбий енгиллилик, Θ
%

IV

1,1
9
1,6
6
1,6
6
1,6
6

Ҳалқа қатори баландлиги,
В mm

III

20 х 3

II

20 х 3

I

Ҳалқа қадами, А,
mm

Тук ипи

Ипнинг
чизиқли
зичлиги,te
ks

Асос ипи

Вариантлар
Вариантлар

Жадвал 1
Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимасининг технологик кўрсаткичлари

0,83

42

60

3,6

5,2

318

0,89

357

-

-

1,25

30

40

9,4

5,5

437,5

1,31

334

23

7

1,11

30

45

9,14

5,6

380,5

1,2

317

40

11

1,25

30

40

9,3

5,7

390

1,25

312

45

13

Ҳалқа ипи
узунлиги,m
m

Тадқиқот натижаларини таҳлилига кўра, туки узайтирилган футер трикотаж
тўқимасини ишлаб чиқиш натижасида трикотажнинг ҳажм зичлигини камайтиришга ва
бундан, тўқиманинг енгил тузилишдаги вариантларини олишга эришилди (2-расм).
500
400
300
200
100
0
I

II
Тўқима юза зичлиги

III

IV

Ҳажм зичлиги

2-расм. Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимасининг юза ва ҳажм зичлигининг
ўзгариши
Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимаси IV-вариантининг юза зичлиги Мs =
390 gr/m2, қалинлиги Т = 1,25 mm бўлганда тўқима ҳажм зичлиги MV=312 mg/sm3
ташкил этди, асос тўқима (I-вариант) юза зичлиги Мs=318 gr/m2 ва қалинлиги Т=0,89 mm
бўлганда, ҳажм зичлиги MV=357 mg/sm3 ташкил этди, бундан, абсолют ҳажм енгиллиги
асос тўқимага нисбатан тақосланганда қуйидагини ташкил этди:
 = х -  = 357 – 312 = 45 mg/sm3
Нисбий енгиллиги қуйидагини ташкил этади:
𝛿
312
𝜃𝛿 = (1 − ) × 100 = (1 − )×100=13 %
𝛿х

357

Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимасининг бошқа вариантларининг (II, III) ҳақиқий
ва нисбий ҳажмий енгиллик кўрсаткичлари 1-жадвалда келтирилган ва уларнинг ўзгариш
графигидан (2-расм) I вариант тўқимага нисбатан IV вариант тўқима 13 % га енгил.
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45

40

40

30
23

20
10

7

0

0
I

II
Ҳақиқий енгиллилик

11

13

III

IV Вариантлар

Нисбий енгиллилик

113,
1

203

97,4
97,4
3

9,5

88,2

86

13,
5
15,
3
12,
6

87,4
86,8
90,5

86,
5
84,
7
87,
4

Энига

74,
6
64,
3
79,
7

14

Бўйига

220,
8
208,
5

11,
8
12,
6
13,
2

Энига

42,0

89,2

Бўйига

51,1

78

Энига

36,0

197

Бўйига

66,9

Энига

45,0

Бўйига

46,3

302,
7
294,
5
317,
4
299,
7

Энига

20,0

Бўйига

46,2

Ҳаво ўтказувчанлиги,
sm3/sm2s

IV

20х
3
20х
3
20х
3
20х
3

Ишқаланишга
чидамлилиги, давр

III

20
х3
20
х3
20
х3
20
х3

Ҳаво ўтказувчанлиги,
sm3/sm2s

II

Тук ипи

I

АсосВари-анты
ипи

Вариантлар

2-расм. Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимасининг ҳақиқий ва нисбий
енгиллилигининг ўзгариш графиги
2-жадвал.
Туки узайтирилган футерл трикотаж тўқимасининг физик-механик хусусиятлари.
Ипнинг
Узилиш
Узилишд Пластик
Эластик
чизиқли
кучи, Pp, N
аги
деформа деформац Қисқари
зичлиги,
узайиш L, ция, (%)
ия 0, (%)
ш, (%)
teks
(%)

11,
2
11,
4

1,2

12
11,
2

-2
1,3
1,8

70
60
50
40
30
20

66,9
46,2

46,3

I

II

51,1

10
0

III

IV
Вариантлар

3-расм. Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимасининг ҳаво ўтказувчанлигининг
ўзгариш гистограммаси
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Трикотажни ишқаланишга чидамлилиги бир қанча омилларнинг таъсири: масалан,
трикотажнинг зичлиги унинг ишқаланишга чидамлилиги тадқиқот қилинган бўлиб,
маълум бўлдики, тўқиш зичлигини ошириш билан трикотажнинг ишқаланишга
чидамлилиги ошган. Бунда, тўқиш зичлигини ошириш жуда юқори бўла олмайди ва жуда
катта даражада ипнинг ўзининг ишқаланишга чидамлилигини ошириш зарур бўлади.
Тажриба натижаларига кўра, яратилган туки узайтирилган футер трикотаж
тўқималарининг ишқаланишга чидамлилиги I вариант тўқимага нисбатан юқорилигини
кўрсатди. Тўқималарнинг ишқаланишга чидамлилиги 36000 даврдан 45000 давргача
ўзгариши аниқланди (4-расм). II вариант футерли трикотаж тўқимасининг ишқаланишга
чидамлилиги энг юқори бўлиб, I вариант тўқимага нисбатан 125% га юқорилиги
аниқланди.
Ишқаланишга чидамлилиги,
минг давр

50

45
42

40

36

30
20

20

10
0
0

1

2

3

4

5
Вариантлар

4-расм. Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимасининг ишқаланишга
чидамлилигининг ўзгариши
Туки узайтирилган футер трикотаж тўқимаси узунлиги бўйича узиш кучи 294,5 N
дан 317,4 N ни, ёки 4,9 % асос тўқимага нисбатан юқорилигини кўрсатди. Туки
узайтирилган футер трикотаж тўқимаси бўйи бўйича узилиш кучи 294,5N дан 317,4 N гача
ўзгарган. Энг мустаҳкам тукли трикотаж тўқимаси III-вариант тўқима бўлиб, асос
тўқимага нисбатан бўйи бўйича 317,4 N ни, ёки 4,9 % юқорилигини кўрсатди.
Бўйи бўйича узилишдаги узайиши 64,3 дан 79,75 % гача ўзгаради.
Трикотаж матоларининг киришиши- намлаб (ювганда, сувга солганда) ишлов
берилганда ўлчамларининг қисқариши - намуна ўлчамларининг узайиши, чўзилиши
кузатилади [4]. Трикотаж матолари газламага нисбатан жуда юқори чўзилишга эга,
шунинг учун жуда кичик миқдорда қўйилган кучлар таъсирига ҳам сезгир ҳисобланади.
Трикотаж матоларини пардозлаш машиналарининг ишлаш жараёни, газламани
пардозлашдаги машиналардан деярли фарқ қилмайди. Трикотаж матоларининг киришиши
асосан пардозлаш жараёнида содир бўлиши кузатилган.
Таклиф этилаётган туки узайтирилган футер трикотаж тўқимаси бўйи бўйича
киришиши 11 % дан 12 % оралиқда ўзгарди.
Хулоса: Хулоса қилиб шуни таъкидлаш мумкинки, тавсия этилаётган футерли
трикотаж намуна вариантларининг технологик кўрсаткичлари юқорилигини кўрсатди.
Узун тукли футер трикотаж тўқимасини ҳажм зичлиги, асос футер тукли трикотаж
тўқимасига нисбатан кам, қалинлиги юқори, демак таркибидаги узайтирилган футер
туклари тўқима қалинлигини оширди, ҳажмий зичлигини камайтирди.
Бундан ташқари, узун футерли трикотаж тўқимаси игна ташлаб ҳосил бўлган
тўртинчи вариантда, футер иплари трикотажнинг асос ипига мустаҳкам маҳкамланган
бўлиб, унинг шакл сақлаш, иссиқлик сақлаш ва истеъмол талабини оширади.
Олинган трикотаж тўқималарини болалар ва катталар ички кийимларига, устки
трикотаж маҳсулотларини ишлаб чиқаришга тавсия этилади.
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